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 أثناء التشغیل الكتروني لمراقبة جودة انتاج ماكینات تریكو اللحمة الدائریة تطویر نظام
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  :sdrowyeKكلمات دالة      :tcartsbAملخص البحث 
ان صناعة أقمشة التریكو قد تطورت فى العالم تطورا كبیرا وخاصة فى السنوات الأخیرة حتى أنھا أصبحت  
مد طرق الفحص ومراقبة العیوب في غالبیة مصانع تریكو اللحمة تنافس الأقمشة المنسوجة على نطاق واسع. وتعت
مما  % فقط من إجمالي عیوب الإنتاج58%:57علي الفحص والملاحظة البشریة، وعلیھ فأنھ یتم اكتشاف من 
یؤثر علي مستوي جودة وتكلفة الاقمشة المنتجة، ومع التقدم والتطور التقني الھائل وانفتاح الاسواق وشراسة 
سة أصبح لزاما علینا ان نرفع من مستوي جودة منتجاتنا بتطبیق الاسالیب التكنولوجیة الحدیثة وأنظمة المناف
 وحیث أن مرحلة فحص  الرقابة علي جودة المنتجات أثناء التشغیل باستخدام برامج الحاسب الالي المتخصصة.
ماش علي ماكینة التریكو مع مرحلة تستھلك وقت وجھد كبیر تم تجربة ان یتم دمج مرحلة إنتاج الق  الاقمشھ
الفحص أثناء الإنتاج لتوفیر الوقت والجھد والمال والعمالة وإلغاء مرحلة الفحص الحالیة بكل ما فیھا من ماكینات 
وعمالة ونظام غیر دقیق لتسجیل العیوب ونوعیاتھا والذي یعتمد على العنصر البشري  لتحسین جودة المنتج 
التكلفھ مما یزید من قدره الشركھ علي المنافسة  وذلك عن طریق أنشاء نظام یعمل علي وكفاءة الإنتاج وتخفیض 
والتعرف علي العیوب  استخدام الحاسب الآلي وتطبیقاتھ في فحص القماش أثناء الإنتاج علي ماكینة التریكو
وترجع أھمیة  بیوتر.وتصنیفھا وتسجیلھا بدقة ومن ثم إیقاف الماكینة وتحدید نوع وشكل العیب علي شاشة الكم
في الرقابة علي كل متغیرات الانتاج وضبطات ماكینة تریكو اللحمة الدائریة اثناء التشغیل مع تطویر  الدراسة
اجھزة الرقابة علي الماكینات لرفع كفاءتھا ودقتھا واستخدام تطبیقات الحاسب الالي لاكتشاف العیوب وتسجیلھا 
التي تمكن من اتخاذ القرار المناسب  وعلاجھا أثناء التشغیل مما یؤدى الي أداء  بدقة عالیة مما یتیح توفیر البیانات
وقد تم تصمیم نظام مراقبة  ثابت غیر متذبذب ویحقق مستوي الجودة المطلوب مع خفض زمن الأنتاج والتكلفة.
ج حاسب الي من خلال كامیرات تركب علي ماكینات تریكو اللحمة الدائریة اثناء التشغیل وباستخدام برام
متخصصة تمكنا من اكتشاف العیوب وفحصھا وتصنیفھا أثناء التشغیل، وتم تطبیق نظام المراقبة المطور علي 
وباستخدام خیط  82جوج ماكینات تریكو لحمة دائریة ذات سلندر فقط متعددة المسارات لانتاج اقمشة الجیرسیھ 
ة بمتابعة تشغیل كل اجزاء الماكینة المیكانیكیة وتتبع ممشط وذلك لتسھیل عمل كامیرات المراقب 1\03قطن نمرة 
حركاتھا، بالإضافة الي ان ھذه النوعیة من الماكینات من اكثر الانواع طلبا علي منتجاتھا بالسوق ودائمة التشغیل 
وقد نجحنا في خفض تكلفة كجم للقماش  بالمصنع مما ضمن سھولة تطبیق الدراسة والمتابعة وتحلیل النتائج.
  جنیھ مع تحسین جودتھ وھو الھدف المنشود للدراسة المنفذة.3.67جنیھ الي 3.101% من 52منتج بنسبھ ال
  الخوارزمیات   
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   noitcudortnI:مقدمة
تنتج اقمشة تریكو اللحمة علي ماكینات التریكو الدائریة أو 
المستطیلة إلا إن الماكینات الدائریة ھي الاكثر شیوعا وانتشارا في 
داء العالي، مع امكانیة قطاع التریكو لما تتمیز بھ من مستوي الا
تشغیل مختلف الخامات، والمدي الواسع من النمر القابلة للإنتاج 
(. 1والتصنیع والتنوع الكبیر في التصمیمات والتراكیب المنتجة )
وماكینات التریكو الدائریة ذات السلندر الواحد فقط بھا مجموعة 
لتصنیع  واحدة من الابر الراسیة مما یجعلھا أكثر توافقا ومناسبة
اقمشة الجرسیھ ومع التعدیلات المیكانیكیة الضروریة اللازمة 
یمكن أیضا إنتاج بعض مشتقات الجرسیھ مثل اقمشة الملتون 
والبلوش والبیكیھ....الخ طبقا لإمكانیات كل ماكینة وعدد مساراتھا. 
اختیار المسار  noitceleSوفي الماكینات الجاكارد تكون وظیفة 
حرك فیھ الابر وباستخدام الوان مختلفة من الذي تت kcarTأو 
لون( یمكن الحصول علي جرسیھ ملون  6-4الخیوط )من 
  (.2زخرفي)
  4Eویتراوح الجوج المستخدم بماكینات تریكو اللحمة من )جوج 
الناعم(، وتعد أكثر الاقطار شیوعا في  E 44الخشن حتي جوج 
كما یقدم بوصة،   03ماكینات تریكو اللحمة الدائریة ھو قطر 
بوصة وتسمي تلك  06بعض المصنعین مودیلات بقطر سلندر 
الماكینات بالجامبو مفتوحة العرض التي تعطي قماش عریض 
 .(3یقارب عرضھ ما یتم انتاجھ علي انوال النسیج للمفروشات)
دقیقة  وقد قام بعض \لفة  03:52وتتراوح سرعة الماكینة من 
 hgiHیھ عالیة السرعة مصنعي الماكینات بإنتاج ماكینات جرس
دقیقة، كما أنھا \لفة 05التي یمكنھا الوصول بسرعتھا الي  deepS
تكون مزودة بأجھزة خاصة تسمح باستخدام الخیوط المطاطة . 
لكل بوصة تبعآ  4أو  3وعدد نظم التغذیة یمكن أن تصل الي  
  (.4للقطر والجوج الخاص بالماكینة)
 لأبسط من حیث التركیبا یعد القماش السادة) الجیرسیھ( ھو
اقتصادیًا من بین الأقمشة المنتجة علي ماكینات تریكو  والأكثر
إنتاًجا مع إمكانیة زیادة السرعة وعدد  اللحمة كما أنھا الأكثر
الخیوط المستخدمة الا  المغذیات بالإضافة إلى المجال الواسع لنمر
ئیسي انھ یعیبھ سھولة تنسیلھ ومیلھ للالتفاف، وھو التركیب الر
لجوارب السیدات والملابس كاملة التشكیل والملابس الداخلیة 
(. وبعد الانتھاء من إنتاج القماش یجب أن یتم فحصھ 5وغیرھا)
وتسجیل جمیع المواصفات المقاسة وعدد العیوب وأنواعھا ومن ثم 
  مطلوب. مقارنة ماتم التوصل إلیھ مع ماھو
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ان یتم تلافیھا عند تتعدد اسباب عیوب اقمشة التریكو والتي یجب 
وضع التصمیم وكذلك عملیة الانتاج. ویعرف العیب بأنھ ھو 
الخروج عن المواصفات المطلوبھ التى یجب ان یكون علیھا المنتج 
، او ھو الخطأ الذي یقلل من الاداء المتوقع لأقمشة التریكو ویسھل 
رؤیتھ ویرفض من قبل المستھلك. ومن المصادر الرئیسیة 
  (:6للعیوب)
  یوب ترجع الي الغزول المستخدمة.ع 
  عیوب ترجع الى الماكینة المستخدمة. 
  عیوب تنتج عن خطا التصمیم. 
  عیوب ترجع الى العامل المسئول عن الماكینة. 
وتعتمد طرق الفحص ومراقبة العیوب في غالبیة مصانع تریكو 
اللحمة علي الفحص والملاحظة البشریة، وعلیھ فأنھ یتم اكتشاف 
فقط من إجمالي عیوب الإنتاج مما یؤثر علي  %58%:57من 
مستوي جودة وتكلفة الاقمشة المنتجة، ونظرا للتقدم التكنولوجي 
الھائل في جمیع نواحي الحیاة ظھرت مشكلة عدم توافر الایدي 
العاملة الفنیة الماھرة ، ومع التقدم والتطور التقني الھائل وانفتاح 
علینا ان نرفع من مستوي الاسواق وشراسة المنافسة أصبح لزاما 
جودة منتجاتنا بتطبیق الاسالیب التكنولوجیة الحدیثة وأنظمة الرقابة 
علي جودة المنتجات أثناء التشغیل باستخدام برامج الحاسب الالي 
  (.7المتخصصة)
وقد حاولت بعض المصانع والشركات المتخصصة والجھات 
دوائر البحثیة استخدام الوسائل الحدیثة من اجھزة حاسب و
تلیفزیونیة مغلقة وكامیرات في عملیة الادارة والمراقبة والتدریب 
داخل صالات الإنتاج وتوجیھ الفنیین الي الاماكن التي تحدث بھا 
مشاكل فنیة تؤثر في الانتاج والجودة، ومن ثم تمكنا من خفض 
(.وقد تم إستخدام الذكاء الاصطناعي 8التكلفة وتحسین الانتاجیة)
وتطبیقات فلاتر ومرشحات غابور وغاوسي  والخوارزمیات
(،وثم 11()01()9للكشف عن عیوب الصور في مراقبة الجودة)
لاكتشاف الثقوب علي 01-mf xetotohP SLIاستخدام جھاز  
 تقنیة EYEQماكینات تریكو اللحمة، وكذلك استخدام شركة
باعتبارھا العمود الفقري لمنتجاتھا حیث  noisiV enihcaM
ا الصناعیة الذكیة دور العین البشریة في عملیة تلعب الكامیر
(، وأخیرآ استخدام الحاسب الآلي وتطبیقاتھ في 21فحص الجودة)
إكتشاف عیوب الأقمشة من خلال فحص الأقمشة بواسطة نظام 
رؤیة الحاسب الآلي التي تحلل المنسوجات بطریقة أتوماتیكیة 
ة المعدات تھدف الي أداء ثابت وكفاءة منتظمة تعتمد علي جود
المستخدمة وخوارزمیة التحلیل الموضوعة حیث أن الحل البدیھي 
للتغلب علي عیوب الأقمشة ھو القضاء علي مصدر العیوب أو 
  (.31منعھا من الحدوث)
وتھدف ھذه الدراسة الي تطویر اجھزة الرقابة علي ماكینة تریكو 
ام اللحمة الدائریة اثناء التشغیل لرفع كفاءتھا ودقتھا واستخد
تطبیقات الحاسب الالي بما یضمن انتاجیة بجودة عالیة مع تحسین 
جودة الاقمشة المنتجة علي ماكینات تریكو اللحمة الدائریة مع 
خفض التكلفة لتكون قادرة علي المنافسة في الاسواق المحلیة 
  والعالمیة.
 . التجارب العملیة2
ة اذا لابد ان یكون اي منتج صناعي علي درجة عالیة من الجود
كان تصنیعھ یؤدي الي تحقیق رغبات قطاع معین من المستھلكین 
ویلبي رغباتھم . وضبط الجودة لأى منتج ھى رفع مستوى 
مواصفات ھذا المنتج الى المواصفات المطلوبة محلیا وعالمیا وفى 
الحدود المسموح بھا وبأقل التكالیف ویتطلب تحقیق جودة المنتج 
  -:ئیسیة ھمضرورة التركیز على عوامل ر
  الماده الخام المستخدمة ومدى جودتھا. 
  اداء العامل وأسالیب التشغیل فى كل مرحلة. 
 الماكینات وصلاحیاتھا وضبطاتھا وسرعتھا. 
  :والغرض من مراقبة الجودة بمصانع تریكو اللحمة
  تقلیل نسب العوادم وزیادة معدلات الانتاج. 
 مراقبة ظروف التشغیل لتلافى وقوع الاخطاء. 
 ض معدلات القطوع وأوقات ایقاف الماكینة.خف 
التنبؤ بأسباب التوقف والعیوب قبل وقوعھا وتلافى  
 حدوثھا.
 تحسین جودة المنتج وتقلیل التكلفة وزیادة الربحیة. 
 المتابعة الفنیة للأداء وحسن سیر العملیة الانتاجیة. 
التدریب المستمر لتحسین الاداء بالجودة طبقا للتقنیات  
 الحدیثة.
 ضع برامج لضبط جودة المنتجات المطلوبة.و 
وقد تم اجراء جمیع التجارب العملیة وتطبیق نظام مراقبة الجودة 
المستحدث بصالة التریكو بشركة الصباغة والمنسوجات المصریة 
)طیبة( احدي شركات مجموعة ریاض جروب بالمنطقة الصناعیة 
  بشبرا الخیمة.
  التجارب علیھا . مواصفة الماكینة التي تم اجراء 2.1
( التي تم 043( مواصفة ماكینة الجیرسیھ رقم )1یوضح جدول )
اجراء البحث علیھا وتطبیق نظام مراقبة الجودة المستحدث علیھا، 
  ( صورة للماكینة المستخدمة في الانتاج.1بینما یوضح شكل )
 ( مواصفة ماكینة الجیرسیھ المستخدمة في الانتاج1جدول )
 رقم الماكینة  043
  الشركة المصنعة eic&reyaM
 المودیل  l.s\2.3-aS
 سنة الصنع   6002
 مدي السرعة  mp\t 52-81
 متوسط السرعة mp\t22
 قطر الماكینة  بوصة  43
 الجوج  82
 عدد الابر 8892
 عدد المغذیات  801
 رقم الطارة 09-052
 ZORG
  TREKCEB
  XETEEN
  
-49OV
  72OOG19
-401OV
  310G63
  3ON25-49OV
  4ON-49OV
  A5\2564
نوع الابلاتین والإبر 
  المستخدمة
  والشركة المنتجة لھا
التراكیب البنائیة  جیرسیھ 
  المنتجة
  
  ( المستخدمة في الانتاج043الجیرسیھ رقم ) (ماكینة1شكل )
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  .مواصفة القماش المنتج2.2
  ( مواصفة القماش المنتج محل الدراسة.2یوضح جدول )
  اش المنتج( مواصفة القم2جدول )
  التركیب البنائي  جرسیھ
 نمرة الخیط ونوعھ قطن ممشط ھندي1\03
 طول الغرزة ملم 7.2
 وزن المتر المربع خام 2م\جم531
  وزن المتر المربع مجھز 2م\جم051
  عرض القماش الخام  سم مقفول 19
  عرض القماش المجھز  سم مقفول78
  نسبة الانكماش  %3-5.2
 LQAبولمستوي الجودة المق  %5.2
  بناء علي طلب العمیل
  . تصیف العیوب الاكثر شیوعا في الانتاج  وطرق علاجھا2.3
( اھم العیوب المسجل حدوثھا اثناء الانتاج علي 3یوضح جدول )
الماكینة محل الدراسة وأسباب حدوثھا وكیفیة اصلاحھا وتقلیل 
 نسبة حدوثھا لتحسین جودة الاقمشة المنتجة.
  وب الاكثر شیوعا باقمشة تریكو اللحمة وطرق علاجھا( تصیف العی3جدول )
 نوع العیب سبب حدوث العیب  طرق الإصلاح  كیفیة الوقایة
المراجعة -1
والصیانة  الدوریة 
 لأجزاء الماكینة.
تغییر الابرة المعیبة -1
 بآخري سلیمة.
معالجة وإصلاح -2
  الھیكل المعدني.
الابرة لسانھا صعب -1
 الحركة.
دني للماكینة الھیكل المع -2
  بھ أجزاء معدنیة بارزة.
زیادة الضغط علي  -3
  درافیل السحب
 عیب ثقب -1
 
الاھتمام بالتنظیف -1
وتھویة الماكینة 
 باستمرار.
تغییر الابرة او طقم -1
 الابر المكسور .
تراكم الوبرة علي الإبرة  -1
 مما تسبب في كسرھا.
 عیب ابرة-2
  
الاھتمام بنظافة -1
 ایدي العمال.
الاھتمام بنظافة  -1
اجزاء الماكینة وایدي 
 العمال.
لضم خیط جدید بخیط -1
  قدیم وید العامل متسخة.
  
 خیط متسخ-3
 
مراجعة وضبط -1
الاجزاء المیكانیكیة 
 جیدآ.
 
یتم تعلیق الغزر -1
بالابر یدویا وتدویر 
الماكینة علي سرعة 
بطیئة لحین عمل 
 صف كامل سلیم .
 عند تغییر الغزل.-1
  ند أول تشغیل الماكینة.ع-2
  الماكینة باردة.-3
سقوط القماش -4
  
إجراء الاختبارات -1
المطلوبة علي 
الغزول المستخدمة 
والاھتمام بمراجعتھا 
 جیدآ.
مراجعة الغزل -1
وإزالة الغزول 
السمیكة أو الرفیعة 
واستبدالھا بالنمرة 
 المطلوبة.
وجود كونة نمرتھا -1
سمیكة بخلاف الكون 
 المستخدم.
  خیط سمیك-5
  
 ytilauq noitcudorp senihcam gnittink tfew ralucric eht evorpmi ot metsys cinortcele na gnipoleveD 814
 
 0202 yluJ3 eussI ,01 emuloV ,lanruoJ ngiseD lanoitanretnI
 
الاھتمام بمراجعة -1
الاجزاء وضبط 
السرعات لأجزاء 
  الماكینة.
مراعاة تناسب -1
كمیة الخیط علي 
المجمع بالنسبة الي 
 سرعة الماكینة.
مجمع الخیط لیس لدیھ -1
من الخیط المخزن بما یكفي 
 حتي ایقاف الماكینة.
  خیط مقطوع-6
  
 
الاھتمام بنظافة -1
  أجزاء الماكینة .
الاھتمام بان یكون -2
جو الصالة خالي من 
  الزغبار.
الاھتمام بالتنظیف  -1
وتھویة الماكینة 
 باستمرار.
وجود وبرة متراكمة  -1
 لضعف التھویة .
  وبرة متراكمة-31
 
الاھتمام بمراجعة -1
الاجزاء المیكانیكیة 
وإجراء الصیانة 
  اللازمة.
تغییر الابرة  -1
المعیبة او تغییر 
 ة.المجموعة كامل
 لسان الابر مائل للجانب.-1
  لسان الابرة مكسور.-2
خطاف الابرة مكسور -3
  واللسان موجود.
  
  أبرة معلقة-41
  
 
التأكد من ضبط -1
الاجزاء المیكانیكیة 
  جیدآ.
الاھتمام بمراجعة  -2
  المواصفات بدقة.
ضبط شدد القماش -1
 من خلال جھاز الطي.
مراعاة المواصفة -2
عند استخدام اكثر من 
نمرة أو لون لتفادي 
  الریجة.
زیادة الشدد عند طي -1
 القماش.
بسبب الغزل عند استخدام -2
  نمرة أو لون مختلف .
  ریجة عرضیة.-51
 
  . تصنیف جودة اقمشة التریكو المنتجة طبقا لعدد العیوب2.3.1
( تصنیف جودة اقمشة التریكو المنتجة طبقا لعدد 4یوضح جدول )
  العیوب بالثوب المنتج.
( تصنیف جودة اقمشة التریكو المنتجة طبقا لعدد 4جدول )
  العیوب بالثوب المنتج
  التصنیف  عدد العیوب المسموحة  وزن الثوب ك
  ك 21
 أ عیب 2
 ب عیب 4
 ج عیب 6
 xX عیب 8
 xxX عیوب 8فوق 
. التجارب العملیة لاستحداث نظام الكتروني لمراقبة الجودة 2.4
  الدراسةعلي ماكینة تریكو محل 
 ONU. التجربة الأولي باستخدام متحكم الاردوینو 2.4.1
  للبرمجة مع كامیرا
  2465VO SULP-PM5-INIM-MACUDRA
  المشكلة 
كثرة اخطاء الماكینة وظھور عیوب في كل مرحلة تشغیل وعدم 
  اكتشاف كل العیوب حتي في مرحلة الفحص.
  فروض حل المشكلة 
مرحلة الفحص والتي تستھلك  لمراقبة الجودة علي الماكینة وطوال
وقت وجھد كبیراقترح ان یتم دمج مرحلة إنتاج القماش علي ماكینة 
التریكو مع مرحلة الفحص أثناء الإنتاج لتوفیر الوقت والجھد 
والمال ولتحسین جودة المنتج وكفاءة الإنتاج وأرباح المنشأة وذلك 
طبیقاتھ عن طریق أنشاء نظام یعمل علي استخدام الحاسب الآلي وت
في فحص القماش أثناء الإنتاج علي ماكینة التریكو، والتعرف علي 
العیوب وتصنیفھا ومن ثم إیقاف الماكینة وتحدید نوع وشكل العیب 
  علي شاشة الكمبیوتر.
  ولتحقیق وتطبیق ھذه الفكرة قامت الباحثة بالأتي:
حصر العیوب المعروفة والشائعة في أقمشة التریكو الجرسیھ  -1
  ((.3بجدول ) )كما
تم تصویرالعیوب السابقة  باستخدام كامیرا خاصة متوافقة مع  -2
علي متحكم الاردوینومن اجل تصویر القماش أثناء الانتاج 
  .الماكینة
ثم حفظ صورة للقماش في وضعھ السلیم،وصور لكل عیب من -3
العیوب الشائعة )العیوب السابقة(علي المتحكم الخارجي 
من أجل التعرف علیھا واكتشافھا وتصنیفھا )الاردوینو ( وذلك 
عند حدوثھا أثناء التشغیل،حیث یكون الاردوینو موصل  بالكامیرا 
وأیضا بالكمبیوتر من اجل معالجة البیانات التي ترسلھا الكامیرا 
  )الصور المتلقطة للقماش أثناء التشغیل(.
عند كما تم استخدام )ریلاي( الذي بدوره یقوم بإیقاف الماكینة -5
وجود عیب طبقالأمر الاردوینو ویتم ذلك من خلال النظام 
 .الالیكتروني
  .خطوات تنفیذ التجربة الاولي 2.4.1.1
بعد شراء الكامیرا والاردوینو والكمبیوتر قمنا بعمل  -1
التوصیلات بینھم ثم توصیل النظام بلوحة الكھرباء الخاصة 
  ( .2بالشكل ) كما یتضح  -بالماكینة 
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  بلوحة الكھرباء الخاصة بالماكینة (  مراحل اعداد التوصیلات اللازمة بین الكامیرا والاردوینو والكمبیوتر2شكل )
( قمنا بالعدید من المحاولات العدیدة  3كما ھو موضح في شكل )-2
لتثبیت الكامیرا في وضعیة مناسبة تتیح أفضل رؤیة للقماش إلي أن 
ثبیتھا علي العمود الرأسي توصلنا لأن أفضل وضع للكامیرا ھي ت
للماكینة الذي یقع بداخل الشمعدان، ولكن التوصیلات المرفقة مع 
الكامیرا كانت قصیرة للغایة لذا قمنا بعمل لحام من أجل إضافة 
طول للوصلات بما یمكننا من وضعھا بالمكان المتفق علیھ كما 
  یتضح من الصور التالیة.
  
  
  
  
  
  
  لتثبیت الكامیرا علي الماكینة لتحقیق افضل رؤیة للقماش ( اوضاع مختلفة3شكل )
( ونظرا لإمرار الاسلاك 4كما ھو موضح في شكل ) -3
والتوصیلات من أعلي الماكینة فكان لزاما علینا تجھیز توصیلات 
إضافیة من اجل زیادة الطول المتاح لتوصیلة الكامیرا مع عمل 
الإضافي للأسلاك  التوصیلات ولحام الوصلات الاصلیة بالطول
مع التأكد من وصول الإشارات بعد إضافة الوصلات الخاصة 
  بالكامیرا الي الاردوینو.
 
  ( تجھیز التوصیلات ولحام الوصلات الاصلیة بالطول الإضافي للأسلاك4شكل )
( تم إجراء تجربة علي البرنامج إلا 5كما ھو موضح في شكل ) -4
الوضعیة لم یكن یتناسب مع  ان مجال الرؤیة الذي اتاحتھ ھذه
  المطلوب تحقیقھ من التجربة .
  
  ( الصورة الملتقطة للقماش أثناء التشغیل من علي شاشة الكمبیوتر بعد توصیل البرنامج5شكل )
بعد عدد من المحاولات لاختیار أفضل وضعیة تحقق مجال   -5
 الرؤیة الذي یتناسب مع الھدف من البحث تم الاستقرار علي وضع
الكامیرا علي العمود الرأسي الذي یقع بداخل الماكینة أسفل لمبة 
الاضاءة الموجودة علي العمود لتضئ القماش من داخل الھیكل 
  المعدني.
( تم تركیب الكامیرا في مكانھا 6كما ھو موضح في شكل ) -6
وعمل التوصیلات اللازمة وتوصل بالكامیرا من جھة و 
  ھة الآخري.بالاردوینو والكمبیوتر من الج
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  مع مراجعة الاجزاء والتوصیلات ( خطوات إدخال الاسلاك والتوصیلات بداخل العمود الرأسي بالماكینة6شكل )
( بعد التأكد من جودة اللحام 7كما ھو موضح في شكل ) -7
والوصلات تم عمل التوصیلات بین الكامیرا والاردوینو 
التأكد من عمل ملف خاص والكمبیوتر والریلاي والماكینة، ثم تم 
علي الكمبیوتر لیقوم بتخزین الصور التي یتم التقاطھا باستخدام 
الكامیرا في صورة فیدیو )تصویر مستمر(، ثم یقوم البرنامج  
بمساعدة الاردوینو بتقطیع الفیدیو الي لقطات كما یتضح بالصور 
 التالیة، ثم مطابقتھا بالصور المحفوظة  بالبرنامج ،فعند تطابق
للریلاي  noالصورة الملتقطة  مع الصورة السلیمة یعطي أشارة 
فتستمر الماكینة بالعمل، أما اذا تطابقت الصورة  الملتقطة مع 
للریلاي فیتم  ffoأحدي صور العیوب المحفوظة فیعطي أشارة 
  إیقاف الماكینة .ومرفق بالملحق فیدیوھات توضح العمل.
  
  
  بقة الصورة الملتقطة مع الصورة السلیمة( تطبیق البرنامج ومطا7شكل )
 5دقائق : 3الأ انھ بعد فترة قصیرة جدآ من التشغیل حوالي ) -8
دقائق(أصبح النظام لا یستجیب رغم سلامة جمیع الوصلات 
والأساسیات الآ أن الكامیرا لا تلتقط صور. فتم الرجوع الي فریق 
ح أن یتم تغییر الدعم الخاص بالشركة المنتجة للكامیرا الذي اقتر
الكامیرا بطراز أعلي، أو تغییر المتحكم، ویفضل تغییر المتحكم 
  من أجل عملیة المعالجة بصورة جیدة.
  . التجربة الثانیة باستخدام الخوارزمیات 2.4.2
  المشكلة
بناءا علي ما اسفرت علیھ نتائج التجربة الاولي تم البحث في 
وھي الراسبیري باي  المتحكمات الأعلى قدرة من الاردوینو إلا
وبعد البحث واستشارة المتخصصین بمجال الحاسبات تم التوصل 
الي انھ من الافضل استخدام الخوارزمیات بدلا من المتحكمات مثل 
)الرسبیري باي( لأداء ھذه المھمة وذلك لأنھ لو تم استخدام 
الراسبیري باي فلابد من شراء كامیرا تتوافق مع الراسبیري باي 
د من التكلفة مع عدم التأكد من مدي صلاحیتھا أو قدرتھا مما یزی
  علي إتمام التجربة أو فكرة البحث بنجاح.
  فروض حل المشكلة
عادیة مع  bsuتوصلنا الي ان نجرب استخدام كمبیوتر وكامیرا 
استخدام الخوارزمیات حیث ان التطبیق واحد مع استغلال 
  ملحقات ممكنة الامكانیات المتاحة بأقل تكالیف ومعدات او 
استخدام خوارزمیات مرتبطة بھذا المجال وتمت ھذه التجربة ب
بتطبیقھا بشكل أفضل وأسرع مع استخدام متحكمات أعلى وأسرع  
لأداء ھذه المھمة والعمل على جھاز كمبیوتر عادى مع كامیرا 
بسیطة واستخدام الخوارزمیات المناسبة فى ھذا التخصص لكى 
نظریتنا وأنھا تعمل بشكل سلیم فى  نثبت صحة تطبیقنا وصحة
الإمكانیات العادیة، وذلك أیضا للتوفیر من التكلفة مع قدرتنا على 
إثباتھ بشكل صحیح یتناسب مع الأدوات المستخدمة لأداء ھذه 
  المھمة.
بدأت التجربة بالتعرف على غالبیة أنواع العیوب الشائعة الحدوث 
صور ثابتة منھا للتعرف  المتعارف علیھا بأشكالھا النمطیة، وأخذ
علیھا وعلى الطریقة المستخدمة فى التوصل لاكتشاف العیب، ثم 
التعرف علي تلك العیوب المكتشفة، ولكن مع العمل أتضح أنھ 
یوجد عیوب نادرة أو غیر شائعة یمكن أن تحدث أحیانا بخلاف 
أنواع العیوب الشائعة  المتعارف علیھا بأشكالھا النمطیة، ثم بعد 
تم التعرف على الأوضاع المختلفة التى یمكن أن توضع فیھا ذلك 
الكامیرا ومدى حدودھا ومجال رؤیتھا  بالنسبة للقماش المنتج علي 
الماكینة أثناء التشغیل عامة، وعلاقة مدى سرعة دوران الماكینة 
مع سرعة التقاط الكامیرا للصور، والعمل على ھذه الصور 
ة أولا ثم تصنیف ما یمكن للتعرف أو لاكتشاف  العیوب عام
تصنیفھ بناءا علي ما تم تغذیة البرنامج بھ مسبقآ، ثم البدء فى 
التعرف على البرمجة التى سیتم استخدامھا وأى لغة برمجة وجمیع 
الأدوات المستخدمة في  السوفت ویر والعمل على اللاب توب 
  واستخدام كامیرا یتم توصیلھا باللاب توب .
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  .خطوات تنفیذ التجربة الثانیة 2.4.2.1
تم أخذ عینات مختلفة من العیوب والعمل علیھا لكى یتم تحلیل  -1
الصور وتطبیق الطرق المختلفة لكى نتعرف على الأفضل مقارنة 
بالنتائج مع تحدید العقبات والمشاكل التى قد تواجھنا عند التطبیق 
ت مختلفة ومتعددة وجود احتمالا-)مشاكل مختلفة في السوفت ویر 
في شكل وحجم ظھور العیب الواحد عند التطبیق العملى( ویجب 
مراعاتھا وحلھا والتعامل معھا ،وتم البدء فى العمل باستخدام  
  noitceteD ynnaCالطریقة الأولى إلا وھي :
  عند معالجة الصور تم عمل الآتى : -2
 .level yarg ot roloc BGRتحویل الصور من   
 .egami dezilauqe ot egami level yarGتحویل  
  .noitceted ynnaCتطبیق  
لإظھار العیوب   egami eht no dlohserhTعمل   
  التى فى الصور.
لتحسین إظھار العیوب بشكل  ygolohproMتطبیق  
ق على العیوب المختلفة ظھرت أفضل وعند التطبی
  (.8كما یتضح في شكل ) -الصور التالیة
   
  بالتجربة الثانیة ygolohproM( صور للعیوب بعد تطبیق 8شكل )
ملاحظة بعد التطبیق بشكل مبدأى و -(8كما یتضح في شكل ) -3
النتائج فى الصور یوجد عیوب مختلفة ظاھرة فى الصور غیر 
العیب الأساسى الموجود فى قطعة القماش وتم محاولة حل ھذه 
المشكلة وإظھار العیب الأساسي بشكل صحیح وسلیم الا ان ھذه 
الظلال ما زالت موجودة. ویوجد مشكلة أخرى فى ھذه الطریقة 
یوب بأشكالھا المختلفة مع تغیر قیم أنھا لا تعمل دائما مع جمیع الع
كثیرة للتعامل مع جمیع العیوب وإظھارھا ویترتب علیھ أیضا تغیر 
فى قیم الخطوات المذكورة سابقا من ضمن التطبیق فلم نتوصل 
لحل من أجل إظھار جمیع العیوب بأشكالھا المختلفة علي الرغم 
  من أن ھذه الطریقة سریعة جدا في التطبیق.
لمعالجة المشاكل السابقة تم محاكاة  -(9ح في شكل )كما یتض -4
الماكینة وذلك بالعمل على تثبیت قطعة القماش على مروحة 
كھربائیة وتوجیھ الكامیرا علیھا وتطبیق السوفت ویر لكى نرى 
  النتائج وكیفیة ظھور عیوب الاقمشة.
   
  لإظھار عیوب الاقمشة noitceted ynnac( تطبیق 9شكل )
طلب العمل علي ھذا الجزء تجارب ومجھود كبیر نظرا وقد ت -5
لكثرة عدد العیوب واختلافھا في الشكل والحجم فبعضھم في 
الاتجاه الرأسي والبعض الآخر في الاتجاه الأفقي ، ومنھم ما ھو 
مساحتھ صغیرة مثل الثقب ومنھا ما ھو ذو مساحة كبیرة وھكذا. 
 ynnacن خلال طریقة وعلي ھذا یمكننا القول الي اننا توصلنا م
الي اكتشاف  بعض العیوب الي انھ لا یمكن التعرف  noitceted
، ثم بعد ذلك )yfissalc(علي نوع العیب وطبیعتھ وتصنیفھ 
من خلال قراءة الأبحاث   dohtem robaGتوصلنا إلى 
والتجارب العلمیة المطبقة فى ھذا المجال والتعرف علیھا 
  وتطبیقاتھا.
لكى یتم اكتشاف   dohtem robaGستخدام ولتطبیق ذلك تم ا
العیوب واستخراج خصائصھا، ثم تصنیفھاومن النتائج الاولیة 
توصلنا إلى صحة النظریة وصحة التطبیق وتم العمل علیھا بالفعل 
ونجحنا فیایقاف الماكینة عند اكتشافھا لأى عیب وتصنیفھا لھ إلى 
عطت افضل عیوب متعارف علیھا أو إلى مجھول وھذه التجربة ا
  نتائج مطبقة بالقیاس للطرق السابقة الذكر.
 : stluseR النتائج
قمنا بالعدید من التجارب سواء باستخدام متحكم  الاردوینو او 
متحكم الراسبیري باي ثم استخدام  الخورزمیات في عدة تجارب لم 
 -كما سبق توضیحھ  - تحقق الھدف منھا وقمنا بعرض النتائج منھا
  لتجربة وبالمحاولة توصلنا إلى طریقة :ثم بالبحث وبا
 TCEFED FO STLUSER
 DNOCES NOITACIFISSALCNOITCETED
ومن خلال تطبیقھا  توصلنا إلى نتائج أفضل من سابقیھا باستخدام 
الخوارزمیات ایضآ وتم التعامل مع معظم العیوب سواء المتعارف 
ضافة إلى علیھا أوالتي ظھرت بشكل جدیداثناء انتاج الماكینة بالإ
 ynnaCالقدرة على تصنیف العیوب المكتشفة اذ تم إستخدام تقنیة 
 . retlif robaGبناءآ علي  noitceted
 noitatneiro dna elacsوتقوم ھذه التقنیة علي إختیار قیمة
  noitisopmoced robagالصحیحة والمناسبة بعد تطبیق
ھذه (على الصورة التى بھا عیب ومعرفة noitatneiro*elacs)
القیم، ثم بعد ذلك نطبق ھذا الفلتر الذى تم إختیاره بمفرده على 
صورة لیست بھا عیب والصورة التى نرید معرفة إذاكان بھا عیب 
أم لا وتطبیق خطوات أخرى لتوضیح وبیان الحل بشكل أفضل 
ومعرفة العیوب ثم بعد ذلك تصنیف ھذه العیوب  كما انھ فى ھذه 
مثل الطربقة   noitisopmoced robagالطریقة تطبق أیضا 
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السابقة ولكن فى النھایة یتم إختیار فلتر واحد یتم تطبیقھ مرة أخرى 
أثناء التجربة على الصورة التى لیست بھا عیب والصورة التى 
نرید إختبارھا فالنتائج تصبح مضمونة أكثر كما یتم إختیار قیمة 
  الفتلر المناسب.
 -عیب الوبرة - یة ) عیب الثقبعیوب فى ھذه التجر 3وقد تم تحدید 
عیب الابرة(  وھي العیوب الاكثر شیوعا في الاقمشة المنتجة لكى 
نثبت صحة النظریة وأن التجربة تعمل بشكل صحیح وسلیم ومع 
زیادة الإمكانیات المستخدمة للكامیرا سنتعرف على عیوب أكثر 
ونتائج أفضل. وقد تم جمع صور كثیرة للثلاث عیوب بأوضاع 
فة وبأماكن مختلفة وإستخراج البیانات منھاوجمعھا بالنسبة مختل
 citsigoLلكل صورة ودخولھا فى عملیة التدریب وتم إستخدام 
 .noitacifissalC desaB noissergeR
وفى عملیة التصنیف بعد إستخراج البیانات یتم إكتشاف العیب 
راج باختیار الفلتر المناسب وبعد ذلك تحدید العیب وبعد ذلك استخ
البیانات بالنسبة للصورة التى نرید إختبارھا وبعد ذلك مقارنة ھذه 
البیانات المستخرجة بالبیانات التى تمت عملیة التجربةعلیھا 
والتعرف علي العیب، واذا كان بھا عیب یتم ایقاف الماكینة  سواء 
تم التعرف على العیب أو أصبح عیب جدید غیر متعارف علیھ 
م تصنیفھ الى مجھول وان كان من العیوب ستقف أیضا ولكن سیت
التى تمت علیھا عملیة التجربة من العیوب الثلاثة المحددة 
سیتعرف علیھا وسیطبع النتیجة كما یتضح من الصور التالیة.فكما 
( الصورة التى نرید إختبارھا لیست بھا عیب 01یتضح في شكل )
ب ومن ثم وتم تطبیق الخطوات السابقة فى اختیار الفتلر المناس
لأنھا خالیة  من    eerfعملیة التصنیف وفى النھایة صنفت إلى 
  العیوب.
  
  ( صورة قماش خالي من  العیوب01شكل )
( صورة یوجد بھا عیب وبرة وبرة بینما یوضح 11یوضح شكل ) 
(صورة یوجد بھا عیب إبرة مكسورةویوضح شكل 21شكل )
  (صورة یوجد بھا عیب ثقب.31)
  
  قماش بھ عیب الوبرة( صورة 11شكل )
  
  ( صورة قماش بھ عیب الابرة21شكل )
  
  ( صورة قماش بھ عیب الثقب31شكل )
كما ذكرت -الا اننا صادفنا فى مرحلة التصنیف بعض المشاكل 
حیث یوجد بیانات بالنسبة للصور یمكن أن تصبح متشابھة  -سابقا
ا وقریبة من بعضھا وھذا یسبب خطأ فى التصنیف بنسب معینة  كم
( إكتشاف العیب بشكل 41یتضح في الصور التالیة. یوضح شكل )
صحیح حیث تم تحدیده ولكن كانت نتیجة عملیة التصنیف خاطئة 
فالصورة بھا عیب ثقب وتم تصنیفھ على أساس أنھا عیب كسر 
إبرة وھذا حدث نتیجة قرب البیانات أو نسبة الخطأ الواردة بالنسبة 
  لعملیة التصنیف.
  
صورة توضح اكتشاف لعیب ثقب وتصنیفھ خطا لعیب  ( 41شكل )
  خیط مقطوع
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وختاما فھذه مجرد تجربة بسیطة بالإمكانیات المتاحة من خلال 
استخدام الكامیرا واللابتوب مع ظروف تشغیل الماكینة الصعبة 
ومحدودیة وضعیة الكامیرا مع ظروف تشغیل الماكینة ودورانھا 
وف الخارجیة الموثرة على بسرعات عالیة بطریقة مستمرة والظر
التجربة من خلال تداخلات الإضاءة والحركة ووضعیة خروج 
القماش أثناء انتاجھ ومدى رؤیة الكامیرا ومحدودیة كفاءتھا فى كل 
ھذه الظروف الا اننا توصلنا إلى صحة النظریة وصحة التطبیق 
وتم العمل علیھا بالفعل ونجحنا في ایقاف الماكینة عند إكتشاف 
سواء صنف إلى العیوب المتعارف علیھا أو  -عیب وتصنیفھ  لأى
وھذه التجربة اعطت افضل نتائج من سابقتھا وتم  -إلى مجھول
التعامل مع أكثر من عیب وعیوب جدیدة أیضا الي اننا واجھنا 
نأمل ان  -بعض المشكلات لتطبیق نظام المراقبة المستحدث 
 وھي:  -نطورھا ونحسنھا في ابحاث لاحقة
ورة خفض سرعة الماكینة قلیلا كي تتؤام مع امكانیات ضر 
وسرعة التقاط الكامیرا المستخدمة وكذلك قدرة الخوارزمیات 
علي معالجة البیانات. لذا یوصي باستخدام كامیرا بامكانیات 
افضل تتواءم مع السرعات العالیة للماكینة حتى لا تتاثر 
  الانتاجیة بخفض السرعة.
ءة جید خارجي مع حركة الماكینة صعوبة تحقیق نظام اضا 
السریعة ودورانھا یساعد علي التقاط صورة بجودة عالیة لذا 
یوصي باستخدام النظریة المطبقة من قبل مصنعى الماكینات 
لتكون الكامیرا والبرنامج جزء من تصمبم الماكینة مما یسھم 
 في معالجة المشكلات السابقة. 
دة قبل وبعد تطبیق نظام . بیانات الانتاج ومستویات الجو3.1
  المراقبة المستحدث
( الشكل الاحصائي لنسب جمیع العیوب قبل 51یوضح شكل )
تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال عام 
( الشكل الاحصائي لمستویات 61، بینما یوضح شكل )8102
لدراسة الجودة قبل تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل ا
لنسب ا( الشكل الاحصائي71، ویوضح شكل )8102خلال عام 
المئویة لمستویات الجودة قبل تطبیق نظام المراقبة علي انتاج 
 .8102الماكینة محل الدراسة خلال عام 
%3 %21 %1 %41 %61 %45
زیت ابرة  ریجة فتلة  وقعة  ثقوب 
%نسب العیوب 
 
  8102الماكینة محل الدراسة خلال عام ( الشكل الاحصائي لنسب جمیع العیوب قبل تطبیق نظام المراقبة علي انتاج 51شكل )
 
  8102( الشكل الاحصائي لمستویات الجودة قبل تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال عام 61شكل )
 
قبل تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال عام  ( الشكل الاحصائي للنسب المئویة لمستویات الجودة71شكل )
  8102
% من اجمالي 45(ان عیب الثقب یمثل 51یتضح من شكل)
%بما یمثل 41% وعیب الفتلة یمثل 21العیوب وعیب الابرة یمثل 
% من اجمالي العیوب.لذا فقد قمنا بقصر العیوب 08في مجموعھ 
  لفتلة باعتبارھم العیوب الاكثر شیوعا.علي عیوب الثقب والابرة وا
( الشكل الاحصائیللنسب المئویةللعیوب الثلاثة 81یوضح شكل )
الاكثر شیوعا بعد تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل 
( الشكل 91، بینما یوضح شكل )9102الدراسة خلال عام 
مراقبة الاحصائیالنسب المئویة لمستویات الجودةبعد تطبیق نظام ال
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، بینما یوضح 9102علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال عام 
( الشكل الاحصائیالنسب المئویة لمستویات الجودةقبل 02شكل )
وبعد تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال 
  .9102،8102عامي 
 
للعیوب الثلاثة الاكثر شیوعا بعد تطبیق نظام المراقبة علي انتاج الماكینة محل الدراسة خلال  المئویة ( الشكل الاحصائي للنسب81شكل )
  9102عام 
  
  9102( الشكل الاحصائي للنسب المئویة لمستویات الجودة بعد تطبیق نظام المراقبةعلي انتاج الماكینة محل الدراسةخلال عام 91شكل )
 
( الشكل الاحصائي للنسب المئویة لمستویات الجودة قبل وبعد تطبیق نظام المراقبةعلي انتاج الماكینة محل الدراسةخلال عامي 02شكل)
  9102-8102
. حسابات الانتاجیة والتكلفة قبل وبعد تطبیق نظام المراقبة 3.2
  علي الماكینة محل الدراسة
  نظري=الانتاج ال 
  % =001ساعة( بنسبة انتفاع  21وردیة )\الانتاج كجم
× عدد الابر×عدد المغذیات ×طول الغرزة بالمللي
  نسبة الانتفاع× 21×06×السرعة
  0001×0001×96.1×نمرة الخیط انجلیزي 
  %001×21× 06×22×8892×801×7.2
  0001×0001×96.1×03
  كجم/وردیة 272= 
  الانتاج الفعلي = 
ساعة( قبل تطبیق نظام المراقبة 21دیة  )الور\الانتاج كجم
 %( =07طبقا لنسبة انتفاع الماكینة )
× عدد الابر×عدد المغذیات ×طول الغرزة بالمللي
  بنسبة انتفاع× 21×06×السرعة
  0001×0001×96.1×نمرة الخیط انجلیزي 
  %07×21× 06×22×8892×801×7.2
  0001×0001×96.1×03
  كجم/وردیة4.091=
ساعة( بعد تطبیق نظام المراقبة 21دیة )الور\الانتاج كجم
  %( =09طبقا لنسبة انتفاع الماكینة )
× عدد الابر×عدد المغذیات ×طول الغرزة بالمللي
  بنسبة انتفاع× 21×06×السرعة
  0001×0001×96.1×نمرة الخیط انجلیزي 
  %09×21× 06×91×8892×801×7.2
  0001×0001×96.1×03
  كجم/وردیة6.112=
نا الي تخفیض ربیق نظام المراقبة اضطرونلاحظ انھ عند تط
لفة/ د حتي نتمكن من التقاط صور  91الي  22سرعة الماكینة من 
واضحة للكامیرا وانھ بتطبیق ھذا النظام ارتفعت نسبة انتفاعیة 
 524 .le te ydaH-lE ahsaR
 
 
 esneciL lanoitanretnI 0.4 noitubirttA snommoC evitaerC a rednu desnecil si krow sihT
 
% مما ادي الي ارتفاع الانتاجیة الفعلیة للماكینة 09الماكینة الي 
  بالرغم من خفض السرعة.
تم إحتساب التكلفة الفعلیة في القماش )ی التكلفة الفعلیة 
 علي أساس تكلفة الكجم( كالتالي:
  تكلفة المواد الخام :-أولآ
  $3.3ممشط ھندي = 1/03سعر الغزل -1
%)شحن وجمارك( 511×56.51×3.3بسعر صرف الیوم =
  جنیھ.06=
نسبة ھالك التشغیل من الغزل =اجمالي وزن الغزل المنصرف  -2
)اجمالي -للتشغیل فعلیآ
وزن القماش المنتج 
  فعلیآ+
  %.5.1كمیة الغزل المرتجع بعد التشغیل( =  
  ثانیآ: تكلفة التشغیل وتنقسم الي :
  مصروفات صناعیة ثابتة ومتغیرة -1
الثابتة مثل الاجور المتغیرة مثل قطع الغیاروالكھرباء والصیانة 
  وغیرھا.
  امن مالیة و...الخ.-مصروفات اداریة وعمومیة مثل مخازن -2
  عمولة بیع ......الخ(-مصروفات بیعیة )أجور-3
لمعرفة تكلفة تشغیل الكیلو جرام من الانتاج یتم حساب اجمالي 
  جمیع المصروفات السابقة وقسمتھا علي اجمالي  الانتاج 
تكلفة تشغیل الكجم من القماش بالمواصفة السابق ذكرھا بسعر 
  جنیھ  8سوق الیوم =
  ثالثا:نسب الانتفاع والجودة:
  ویتم حساب فاقد الجودة )الاقمشة المعیبة( والانتفاع
  تكلفة القماش قبل تطبیق نظام المراقبة : 
  جنیة 06سعر الغزل = . 1
  جنیھ 9.0%  =    5,1ھالك تشغیل  . 2
  جنیھ 8مصاریف تشغیل = . 3
  جنیھ 4.2%(=03×جنیھ 8مصاریف انتفاع ) . 4
  جنیھ03%(=05×06درجة ثانیة وثالثة و......=) . 5
  جنیھ3.101=03+4.2+8+9.0+06التجربة = اجمالي التكلفة قبل
  
  ( نموذج مذكرة التكلفة كجم جنیة  قبل تطبیق نظام المراقبة5جدول )
 8102\21\13في                   \طلبیة رقم       للعمیل 
 بیان جیرسیھ قطن خام
 نوع الغزل ممشط  1\03
 سعر الغزل 00.06
 %5,1ھالك غزل  9.0
 مصروفات تشغیل 00.8
  مصاریف انتفاع  4.2
  درجة ثانیة وثالثة و.....  03
  تكلفة كجم القماش نقدآ  جنیھآ3.101
  تطبیق نظام المراقبة : تكلفة القماش بعد 
  جنیة06سعر الغزل =  . 1
  جنیھ 9.0%  = 5,1ھالك تشغیل  . 2
  جنیھ 8مصاریف تشغیل = . 3
  جنیھ8.%(=01×جنیھ 8مصاریف انتفاع ) . 4
  جنیھ6.6%(=11×06درجة ثانیة وثالثة و......=) . 5
  جنیھ3.67=6.6.+8+8+9.0+06اجمالي التكلفة بعد التجربة  =
  
  ( نموذج لمذكرة التكلفة كجم جنیة  بعد تطبیق نظام المراقبة6جدول )
 9102\3\32في                   \طلبیة رقم       للعمیل 
 بیان جیرسیھ قطن خام
 نوع الغزل ممشط  1\03
 سعر الغزل 00.06
 %  5,1ك غزل ھال 9.0
 مصروفات تشغیل 00.8
  مصاریف انتفاع  .8
  درجة ثانیة وثالثة و...  6.6
  تكلفة كجم القماش نقدآ  جنیھآ 3.67
( یتضح اننا قد نجحنا في خفض 6(، )5مما سبق ومن جدولي )
جنیھ مع 3.67جنیھ الي 3.101تكلفة كجم للقماش المنتج من 
  اسة المنفذة.تحسین جودتھ وھو الھدف المنشود للدر
  :noissucsiDمناقشة النتائج 
تعتمد طرق الفحص ومراقبة العیوب في غالبیة مصانع تریكو 
اللحمة علي الفحص والملاحظة البشریة، وعلیھ فأنھ یتم اكتشاف 
% فقط من إجمالي عیوب الإنتاج مما یؤثر علي 58%:57من 
التقني مستوي جودة وتكلفة الاقمشة المنتجة، ومع التقدم والتطور 
الھائل وانفتاح الاسواق وشراسة المنافسة أصبح لزاما علینا ان 
نرفع من مستوي جودة منتجاتنا بتطبیق الاسالیب التكنولوجیة 
الحدیثة وأنظمة الرقابة علي جودة المنتجات أثناء التشغیل باستخدام 
برامج الحاسب الالي المتخصصة.وتھدف ھذه الدراسة الي تطویر 
علي ماكینة تریكو اللحمة الدائریة اثناء التشغیل اجھزة الرقابة 
لرفع كفاءتھا ودقتھا واستخدام تطبیقات الحاسب الالیبما یضمن 
انتاجیة بجودة عالیة مع تحسین جودة الاقمشة المنتجة علي 
ماكینات تریكو اللحمة الدائریة مع خفض التكلفة لتكون قادرة علي 
 ة.المنافسة في الاسواق المحلیة والعالمی
وقد تم تطبیق نظام المراقبة المطور علي ماكینات تریكو لحمة 
دائریة ذات سلندر فقط متعددة المسارات لانتاج اقمشة الجیرسیھ 
وباستخدام خیط قطن  82( جوج 043ومشتقاتھ جیرسیھ( رقم )
ممشط وذلك لتیسبر عمل كامیرات المراقبة بمتابعة  1\03نمرة 
انیكیة وتتبع حركاتھا، بالإضافة الي تشغیل كل اجزاء الماكینة المیك
ان ھذه النوعیة من الماكینات من اكثر الانواع طلبا علي منتجاتھا 
بالسوق ودائمة التشغیل بالمصنع مما ضمن سھولة تطبیق الدراسة 
  والمتابعة وتحلیل النتائج.
قمنا بإستحداث نظام الكتروني لمراقبة الجودة علي ماكینة التریكو 
الدراسة ،وكانت التجربة الاولي بإستخدام متحكم الدائریة محل 
-INIM-MACUDRAللبرمجة مع كامیرا ONUالاردوینو 
الا ان بعد العمل والتجربة وجدنا ان   2465VO SULP-PM5
ھذه التقنیة غیر مناسبة  للوظیفة المخولة بھا حیث أن إمكانیتھا لا 
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الكامیرا بطراز ترقي للقیام بھذا الدور، فكان الحل أما أن یتم تغییر 
أعلیأو تغییر المتحكم، وقد فضلنا تغییر المتحكم من أجل عملیة 
  المعالجة بصورة جیدة.
جاءت التجربة الثانیة باستخدام الخوارزمیات بناءا علي ما اسفرت 
علیھ نتائج التجربة الاولیثم البحث في المتحكمات الأعلى قدرة من 
المتحكمات مثل  الاردوینو باستخدام الخوارزمیات بدلا من
)الرسبیري باي( لأداء ھذه المھمة و بدأت التجربة بالتعرف على 
غالبیة أنواع العیوب الشائعة الحدوث المتعارف علیھا بأشكالھا 
وأخذ صور ثابتة منھا للتعرف علیھا وعلى الطریقة  النمطیة
المستخدمة فى التوصل لاكتشاف العیب، ثم التعرف علي تلك 
ثم بعد ذلك تم التعرف على الأوضاع المختلفة  العیوب المكتشفة،
التى یمكن أن توضع فیھا الكامیرا ومدى حدودھا ومجال رؤیتھا 
بالنسبة للقماش المنتج علي الماكینة أثناء التشغیل عامة،وعلاقة 
مدى سرعة دوران الماكینة مع سرعة التقاط الكامیرا للصور، 
العیوب عامة أولا والعمل على ھذه الصور للتعرف أو لاكتشاف  
ثم تصنیف ما یمكن تصنیفھ بناءا علي ماتم تغذیة البرنامج بھ 
مسبقآ، ثم البدء فى التعرف على البرمجة التى سیتم استخدامھا وأى 
لغة برمجة وجمیع الأدوات المستخدمة في  السوفت ویر والعمل 
على اللاب توب واستخدام كامیرا یتم توصیلھا باللاب توب 
  یوب وتصنیفھا وایقاف الماكینة فور حدوثھا .لاكتشاف الع
% 45ومن التحلیل الاحصائي للنتائج لوحظ ان عیب الثقب یمثل 
% وعیب الفتلة یمثل 21من اجمالي العیوب وعیب الابرة یمثل 
% من اجمالي العیوب لذا فقد قمنا 08%بما یمثل في مجموعھ 41
بارھم العیوب بقصر العیوب علي عیوب الثقب والابرة والفتلة باعت
ولوحظ انھ عند تطبیق نظام  الاكثر شیوعا واجراء الدراسة علیھم.
المراقبة الالكتروني المستحدث اضطرننا الي تخفیض سرعة 
الماكینة حتي نتمكن من التقاط صور واضحة للكامیرا وانھ بتطبیق 
% 07% بدلا من 09ھذا النظام ارتفعت نسبة انتفاعیة الماكینة الي 
ي ارتفاع الانتاجیة الفعلیة للماكینة بالرغم من خفض مما ادي ال
السرعة مع تحسن مستوي جودة الاقمشة المنتجة بدرجة ملحوظة 
مما ادي الي خفض تكلفة الانتاج وھي الاھداف المنشودة من ھذه 
  الدراسة.
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